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Abstract of EP0575631 

The invention relates to a recyclable label (1) for in- 
mould labelling (IML) for reusable plastic containers (2) 
and a process for the production thereof. The IML label 
(1) has only polyethylene or polypropylene as plastic 
component and is embedded in the container wall (3) 
by in-mould labelling during container production. 
Preferably the IML label (1) consists essentially of a 
single plastic grade and corresponds to the container 
material. Apart from polyethylene or polypropylene, it 
has a filler and a colorant as additional components. 
The IML label (1) is formed as a single-layer film (5). 
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© Die Erfindung betrifft ein recyclingfahiges IML- 
Etikett (1) fur wiederverwertbare Kunststoffbehalter 
(2) und ein Verfahren zu seiner Herstellung. Das 
IML-Etikett (1) weist als Kunststoffkomponente nur 
Polyathylen oder Polypropylen auf und wird durch 
In-Mould-Labeling bei der Behalterherstelung in der 
Behalterwand (3) eingebettet. Vorzugsweise besteht 
das IML-Etikett (1) im wesentlichen aus einer einzi- 
gen Kunststoffsorte und entspricht dem Behalterma- 
terial. Es weist neben Polyathylen oder Polypropylen 
als Zusatzkomponenten einen Filler und einen Farb- 
stoff auf. Das IML-Etikett (1) wird als einlagige Folie 
(5) ausgebildet. 
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Die Erfindung betrifft ein recydingfahiges In- 
Mould-Labeling-Etikett aus Kunststoff. Es wird 
nachfolgend abgekUrzt als IML-Etikett bezeichnet. 

IML-Etiketten werden auf Kunststoff-Behaltern 
angebracht, die durch Blasformen hergestellt wer- 
den. Haufig bestehen die Behalter aus Polyathylen. 
Die Applikation des Etiketts erfolgt wahrend der 
Behalterherstellung innerhalb der Blasform durch 
das sogenannte In-Mould-Labeling-Verfahren. Das 
IML-Etikett wird dabei in die Behalterwand versenkt 
eingebettet. Das eigentliche IML-Etikett kann zur 
Applikationserleichterung eine zusatzliche Be- 
schichtung mit einem Haftvermittler aufweisen. Au- 
Oer IML-Etiketten gibt es auch Selbstklebe-, 
Schrumpf- und sonstige Etiketten, die nachtraglich 
auf den BehSltern angebracht werden. 

Bei Kunststoffgebinden besteht die Forderung 
nach Recyclingfahigkeit. Ein eingebettetes IML-Eti- 
kett kann bei der spateren Entsorgung der leeren 
Behalter nicht wieder entfernt werden und muB von 
daher zusammen mit dem Behalter recyclingfShig 
sein. Dabei besteht das Problem, daB sich IML- 
Etiketten mit bestimmten Materialien fOr das Recy- 
cling storend oder sogar hemmend auswirken. Dies 
betrifft z.B. IML-Etiketten mit Anteilen aus Papier, 
Cellulose, Metall oder unvertraglichen Kunststoff en. 
Dadurch lassen sich BehSlter und IML-Etikett nicht 
in einem wirtschaftlichen Rahmen wiederverwerten 
und zu hoherwertigen Kunststoffprodukten weiter- 
verarbeiten. Die genannten Materialien konnen bei 
der Kunststoff-Weiterverarbeitung zu Betriebs- oder 
Materialstorungen fUhren. 

Zum Beispiel wird zur Wiederverwertung der 
Behalter samt IML-Etikett zerkleinert und aufberei- 
tet. Das so gewonnene Granulat wird dann wieder 
plastifiziert und zum Blasformen neuer BehSlter 
eingesetzt. Durch die oben genannten Materialien 
konnen sich Schwachstellen im Folienschlauch bil- 
den. An diesen Stellen reiflt beim Blasformen die 
Behalterwand. Ahnliches kann auch bei anderen 
Wiederverwertungen, wie der Plattenherstellung 
etc., geschehen. Damit ist die besonders wOn- 
schenswerte Wiederverwertung beim Hersteller 
nicht moglich. 

Aus der US-C-4,837,075 ist ein IML-Etikett be- 
kannt, das recyclingfShig sein soli. Das eigentliche 
IML-Etikett besteht aus mehreren Materiallagen 
und weist zusatzlich eine Beschichtung mit einem 
Haftvermittler auf. Die Etiketten-Materiallagen be- 
stehen ihrerseits aus mehreren unterschiedlichen 
Kunststoffen. Die zur Bedruckung vorgesehene 
Lage oder Schicht weist einen hohen Anteil von 75 
bis 90 Gew.-% Polystyrol und einen niedrigeren 
Anteil von 25 bis 2 Gew.-% an Pigmenten oder 
Filler auf. Unter der bedruckten Schicht kann eine 
Zwischenschicht aus einem Copolymer von Athy- 
len und einem Comonomer angeordnet sein, wobei 
das Comonomer aus 1 bis 30 Gew.-% einer copo- 



lymerisierbaren athylenischen ungesattigten Car- 
boxy Isaure oder eines solchen Esters besteht. Das 
Kunststoff-IML-Etikett wird als mehrlagige 
Schlauchfolie extrudiert. Auf der Unter- oder Ruck- 

5 seite des IML-Etiketts ist der besagte Haftvermittler 
oder Thermokleber angeordnet, der aus 
Niederdruck-PolySthylen und einem Copolymer 
aus Athylen und Vinyl-Acetat besteht. 

Bei dem bekannten IML-Etikett und dem Be- 

70 halter konnen die eingangs genannten Recycling- 
Probleme auftreten. Das im IML-Etikett verwendete 
Polystyrol vertragt sich nicht mit dem Polyathylen 
des Behalters und fOhrt zu den besagten Schwach- 
stellen. Nachteilig ist auch das Kunststoffgemisch 

75 der Zwischenschicht, das ebenfalls eine Wiederver- 
wertung erschwert oder gar unmoglich macht. 

Das vorbekannte IML-Etikett ist auBerdem 
durch seinen mehrlagigen Aufbau nur mit groBem 
Aufwand und entsprechend hohen Kosten herstell- 

20 bar. Problematisch ist im weiteren die Formfestig- 
keit der Folie. Bei Verzug kann es zu einer mangel- 
haften PaBgenauigkeit und DruckqualitSt auf 
Standard-Druckmaschinen kommen. 

Aus der DE-A-2 456 715 ist ein weiteres IML- 

25 Etikett fur Polyolefin-Flaschen bekannt. Das IML- 
Etikett besteht aus Polyolefin-Fasern oder einem 
Gemisch von Polyolefin- und Cellulose-Fasern. Es 
wird dabei vorgeschlagen, fOr IML-Etikett und Fla- 
sche das gleiche Polyolefin zu verwenden. Ein 

30 reines Polyolefin-Etikett ist bei der Herstellung und 
Applikation nicht ausreichend stabii. Das aus dem 
Fasergemisch bestehende IML-Etikett wirft durch 
den Cellulose- Anteil Probleme bei der Wiederver- 
wertung auf. 

35 Aus der US-C-4,883,697 ist ein weiteres IML- 
Etikett bekannt, das aus zwei oder mehr Lagen 
besteht. Es kommt zwar PolySthylen als Kunststoff- 
komponente vor. Sie ist jedoch von einer metalli- 
sierten Schicht und auch einer Etikettenschicht aus 

40 PET begleitet, die Wiederverwertungsprobleme 
aufwerfen. 

Aus der DE-A-1 786 237 ist ferner noch ein 
IML-Etikett konventioneller Art bekannt, das aus 
Papier besteht. Auf der Etikettenruckseite wird ein 

45 Hot-melt-Kleber gitterformig aufgetragen. 

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein 
recydingfahiges IML-Etikett aufzuzeigen, das sich 
kostengunstig herstellen und problemlos mit dem 
Behalter wiederverwerten laBt. 

so Die Erfindung lost diese Aufgabe mit den 
Merkmalen im Sach- und Verfahrenshauptan- 
spruch. 

Der Behalter kann mit dem IML-Etikett problemlos 
der Wiederverwertung zugefuhrt werden. Aus dem 
55 recycelten Material konnen ohne Qualita'tseinbuBen 
wieder neue BehSlter hergestellt werden. Insbeson- 
dere ist eine erneute BehSlterherstellung durch 
Blasformen ohne Gefahr von RiBbildungen, Undich- 
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tigkeiten etc. moglich. Auch konnen dabei die Eti- 
ketten wiederum ohne EinschrSnkung im In-Mould- 
Labeling-Verfahren aufgebracht werden. Es sind al- 
lenfalls unter Umstanden Farbabstimmungen im 
Behaltermaterial erforderlich. 

Das IML-Etikett enthalt als Kunststoffkompo- 
nente im wesentlichen nur Polyathylen Oder Poly- 
propylen. Vorzugsweise besteht das IML-Etikett da- 
bei nur aus einer einzigen Kunststoffsorte. Es sind 
jedoch in kleinen Mengen Beimischungen des je- 
weils anderen Materials moglich. Auch andere mit 
PolySthylen oder Propylen vertrSgliche Kunststoffe 
konnen in Spuren vorhanden sein, empfehlenswert 
sind ailerdings reine Materialien. Papier oder Metall 
ist im erfindungsgemaBen IML-Etikett vorzugsweise 
Qberhaupt nicht enthalten. 

Urn die mechanischen Eigenschaften des Poly- 
athylens Oder Polypropylens im IML-Etikett zu ver- 
bessern, ist der Einbau eines Fillers vorgesehen. 
Fur die Wiederverwertung empfiehlt sich ein 
cellulose-freier Filler. Vorzugsweise besteht der Fil- 
ler aus den in den UnteransprOchen genannten 
vertraglichen Materialien. 

Zur Grundfarbung konnen Farbstoffe zugesetzt 
werden. Die Anteile dieser Zuschlagstoffe im Aus- 
gangsgemisch konnen variieren. Auf den Zuschlag 
eines Farbstoffs kann auch verzichtet werden. Bei- 
spielsweise kann voreingefarbtes Polyathylen oder 
Polypropylen Verwendung finden. 

Ausgeglichene Eigenschaften des fertigen IML- 
Etiketts ergeben sich bei einem Filleranteil von 50 
bis 70 Gew.-% und einem Kunststoffanteil von 45 
bis 25 Gew.-%. FUr die Einfarbung konnen als 
Zuschlag noch 5 Gew.-% Farbstoff beigefOgt wer- 
den. Die angegebenen Werte eignen sich sowohl 
fUr Polyathylen wie fur Polypropylen. Besonders 
gute Ergebnisse lassen sich mit HD-PolySthylen 
erzielen. Es sind aber auch LD-Polyathylen oder 
andere Polyathylene und Mischungen der Materia- 
lien brauchbar. 

Um besonders gute Eigenschaften und ein op- 
timales Erscheinungsbild des IML-Etiketts zu erzie- 
len, empfiehlt sich fur das Ausgangsmaterial eine 
Mischung aus 50 bis 60 Gew.-% Filler bei 45 bis 
35 Gew.-% HD-Polyathylen und einem Farbanteil 
von 5 Gew.-%. 

Der Filler und die Farbstoffe konnen aus unter- 
schiedlichen Substanzen bestehen. Als Filler eig- 
nen sich beispielsweise Calciumcarbonat, Talkum, 
Titandioxid, Kieselerde oder dgl. Bevorzugt wird ein 
als "Papiercompound" bezeichneter und unter die- 
sem Namen im Handel erhaltlicher Filler, der dem 
Kunststoff-IML-Etikett papierahnliche Eigenschaften 
verleiht, was die Griffigkeit, die Stabilitat und die 
Verarbeitungseigenschaften angeht. 

Der Filler kann zugleich Farbstoff sein, was 
beispielsweise bei der Verwendung von Titandioxid 
der Fall ist. Der Farbstoff antei I kann dann dem 



Filleranteil zugeschlagen werden. Der Farbstoff 
kann auch Polyathylen oder Polypropylen als TrS- 
gersubstanz enthalten. Dieser Anteil kann bei den 
Mischungsangaben unberucksichtigt bleiben. 

5 Es empfiehlt sich, den Filleranteil insgesamt 
nicht Uber 70 % anwachsen zu lassen, da dies 
Versprodungserscheinungen nach sich Ziehen 
konnte. Auch der Glanz konnte leiden. Bei Annahe- 
rung an diesen Grenzwert kann der Prozentanteil 

70 des Farbstoffs auch dem Kunststoffanteil zuge- 
schlagen werden, wenn der Filler zugleich Farbstoff 
ist. 

Die BeifOgung von Filler erhoht die 
Dimensions- oder Formstabilitat des IML-Etiketts 

75 und verbessert auch die Planlage. Zur Optimierung 
dieser Eigenschaften und der Vertraglichkeit mit 
der Kunststoffkomponente sollte der Filler beson- 
ders getrocknet und thermisch vorbehandelt wer- 
den. Der Filler wirkt sich auSerdem gunstig fur das 

20 Schneiden und Stanzen des IML-Etikettes aus. Er 
verhindert trotz der ErwSrmung der IML-Etiketten 
beim Schneid- oder Stanzvorgang ein Verkleben. 
Der Filler erhoht ferner die Thermostability der 
Kunststoffkomponenten insbesondere des Poly- 

25 athylens. AuBerdem wirkt sich der Filler gunstig auf 
die Opazitat des IML-Etiketts aus, die BehSlter- 
grundfarbe scheint nicht durch. 

Das Behaltermaterial und der Etikettenwerkstoff 
konnen unterschiedlich sein. Beispielsweise kann 

30 ein IML-Etikett aus Polypropylen auch fur einen 
PolySthylen-Behaiter Verwendung finden. Die Wie- 
derverwertbarkeit ist in Grenzen gegeben, wenn 
der Gewichtsanteil des IML-Etiketts am Gesamtge- 
wicht sehr klein ist. Optimal ist es jedoch, wenn 

35 das IML-Etikett aus dem gleichen Kunststoff wie 
der Behalter besteht. Dies ist fur die Wiederverwer- 
tung gUnstig. AuBerdem ergibt sich bei Werkstoff- 
gleichheit eine sehr gute und dauerhafte Verbin- 
dung zwischen IML-Etikett und Behalter. Fur die 

40 bevorzugten Materialien bedeutet dies beispiels- 
weise ein Polyathylen-Etikett fur einen PolySthylen- 
Behalter. Polyathylen laBt sich mit den vorhande- 
nen Techniken leichter wiederverwerten als Poly- 
propylen und wird insoweit vorgezogen. 

45 In wirtschaftlicher Hinsicht ist es besonders 
vorteilhaft, daB das erfindungsgemaBe IML-Etikett 
einlagig ausgebildet ist und nur noch ggf. eine 
Haftvermittlerschicht tragt. Das IML-Etikett selbst 
kann durch seine Einlagigkeit wesentlich kosten- 

50 gUnstiger als ein Mehrschichtenetikett hergestellt 
werden. Es hat sich ferner herausgestellt, daB es 
vorteilhafter ist, als Ausgangsmaterial fUr das IML- 
Etikett eine Flachfolie herzustellen als einen Folien- 
schlauch. F0r das einlagige IML-Etikett empfiehlt 

55 sich eine StSrke ,von vorzugsweise 0,1 mm und 
weniger, z.B. auch 0,085 mm. 

Die Planlage und Formstabilitat des IML-Eti- 
ketts ist fQr dessen Eignung fUr das IML-Verfahren 
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bedeutsam. Die Planlage wird im weiteren gunstig 
durch die Bedruckung im Tiefdruckverfahren beein- 
fluBt. 

Unter dem IML-Etikett wird im Sinne der Erfin- 
dung die bedruckte Folie Oder ein sonstiger geeig- 
neter Bedruckungstrager verstanden. Das eigentli- 
che IML-Etikett kann zusatzlich noch mit einer 
Haftvermittler-Schicht versehen sein. 

Der ruckseitige Auftrag eines Hotmelts oder 
eines anderen IML-Haftvermittlers auf das IML-Eti- 
kett ist fur die Planlage und Dimensionsstabilitat 
vorteilhaft. Zu diesem Zweck empfiehlt es sich, den 
Hotmelt heiB auf die EtikettenrUckseite aufzutragen 
und gleich darauf abzuschrecken und zum Erstar- 
ren zu bringen. Hierdurch wird das Etikettenmateri- 
al getempert 

FOr das IML-Verfahren Ist es ferner gOnstig, 
wenn der Haftvermittler tropfenformig mit einer Ra- 
sterung aufgetragen wird. Beim Blasvorgang kann 
dann die Luft durch den Freiraum zwischen den 
Tropfen schnell und ungehindert entweichen, was 
eine blasenfreie Einbettung des IML-Etiketts in der 
Behalterwand ermoglicht. Der Haftvermittler, insbe- 
sondere in Form eines Hotmelts, hat fur den Blas- 
vorgang ferner noch den Vorteil, daB er eine schUt- 
zende Warmeisolierung zwischen der heiBen Be- 
halterwand und dem IML-Etikett bildet. 

Zur Erzielung eines guten Glanzes und einer 
hohen Brillianz des IML-Etiketts empfiehlt es sich, 
die extrudierte Folie durch eine Glatteinrichtung mit 
zwei Walzen zu schicken, zwischen denen die Fo- 
lie unter Druck eingespannt, kalibriert und geglattet 
wird. Mit der Sichtseite des IML-Etiketts wird die 
Folie dabei unter Druck uber eine spezielle Glatt- 
walze gefuhrt. Die gewunschten Ergebnisse erge- 
ben sich fur alie Werkstoffkombinationen des IML- 
— Etiketts, wobei die Einhaltung der-bevorzugten-Zu- 
sammensetzungen zu besonders guten Effekten 
fiihrt. Das Glattverfahren laBt sich mit den genann- 
ten Effekten und Vorteilen auch bei anderen IML- 
Etiketten und Folien durchftihren, beispielsweise 
ein- oder mehrlagigen Folien und Materialzusam- 
mensetzungen nach dem Stand der Technik. 

Das erfindungsgemaBe IML-Etikett laBt sich mit 
beliebig geformten Kunststoffbehaltern verbinden. 
Bevorzugte BehSlterformen sind Flaschen oder Ka- 
nister. 

In den UnteransprUchen sind weitere vorteilhaf- 
te Ausgestaltungen der Erfindung angegeben. 

Die Erfindung ist in den Zeichnungen beispiels- 
weise und schematisch dargestellt. Im einzelnen 
zeigen 

Fig. 1: einen Behalter von der Seite mit zwei 
in Draufsicht und Seitenansicht darge- 
stellten IML-Etiketten, 

Fig. 2: einen abgebrochenen und vergrSBer- 
ten Schnitt durch die Behalterwand, 

Fig. 3: ein loses IML-Etikett in vergroBerter 



und abgebrochener Seitenansicht, 
Fig. 4: eine Draufsicht auf die Unterseite des 
IML-Etiketts entsprechend Pfeil IV 
von Fig. 3, 

5 Fig. 5: eine schematische Darstellung einer 
Anlage zur Etikettherstellung und 
Fig. 6: eine vergroBerte Teilansicht der Be- 
handlungsstation mit Glatteinrichtung 
von Fig.5. 

70 Fig. 1 zeigt einen Behalter (2) mit einem oder 
mehreren IML-Etiketten (1), die auch an verschie- 
denen Seiten angeordnet sein konnen. Wie Fig. 2 
verdeutlicht, sind die IML-Etiketten (1) in der Behal- 
terwand (3) eingebettet. Die Behalterwand (3) um- 

75 greift das IML-Etikett (1) dicht an den ROck- und 
Seitenflachen und schlieBt an der OberfiSche biln- 
dig mit diesem ab. Die Einbettung des IML-Etiketts 
(1) erfolgt wahrend des Blasvorgangs bei der Be- 
halterherstellung. Der Behalter (2) besteht selbst 

20 aus Kunststoff. Fur Recyclingzwecke empfiehlt sich 
hierfQr Polya'thylen oder Polypropylen, wobei erste- 
res gUnstigere Eigenschaften fQr die Wiederverwer- 
tung hat. 

Das Einbetten des Etiketts erfolgt im soge- 
25 nannten In-Mould-Labeling-Verfahren, wie es bei- 
spielsweise aus DE-Z "Papier- + Kunststoff-Verar- 
beiter", Nr. 12/84 bekannt ist. Ein oder mehrere 
IML-Etiketten werden vor dem Blasvorgang in die 
geoffnete Blasform eingelegt und vorlaufig fixiert. 
30 Beim anschlieBenden Blasvorgang wird der heiBe 
Folienschlauch, aus dem der Behalter geformt 
wird, gegen die Blasformwand gedrOckt und um- 
schlieBt dabei dlcht das dort anliegende IML-Eti- 
kett. 

35 Das IML-Etikett (1) besteht aus einem Werk- 
stoffgemisch, das eine Kunststoffkomponente aus 
PolySthylen oder Polypropylen beinhaltet. Vorzugs- 
weise kommt HD-Polyathylen (High-Density-Poly- 
athylen) zum Einsatz. Es sind aber auch andere 

40 Arten von Polyathylenen oder Polyathylen-Misch- 
werkstoffen geeignet. Als weitere Komponenten 
sind ein Filler und gegebenenfalls ein Farbstoff- 
Zuschlag vorgesehen. Die verschiedenen Kompo- 
nenten liegen als granuliertes Gemisch (7) vor, das 

45 zur Herstellung des folienformigen Ausgangsmate- 
rials fUr das IML-Etikett in einem Extruder (6) (vgl. 
Fig. 5) oder einer anderen geeigneten Vorrichtung 
verarbeitet wird. 

Vorzugsweise besteht das IML-Etikett (1) im 

so wesentlichen aus dem gleichen Werkstoff wie der 
BehSlter (2). FUr einen PolySthylen-BehSlter kommt 
damit ein IML-Etikett (1) aus Polyathylen und fUr 
einen Polypropylen-Behalter ein IML-Etikett (1) aus 
Polypropylen zum Einsatz. Die Werkstoffgleichheit 

55 - wirkt sich -gOnstig auf die Recyclingfa'higkeit des 
BehSlters (2) mit dem eingebetteten und im allge- 
meinen nicht mehr entfernbaren IML-Etikett (1) aus. 
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Mit dem momentanen Stand der Kunststoff- 
technik eignen sich fur die Wiederverwertung von 
thermoplastischen Kunststoffen im wesentlichen 
nur die genannten Werkstoffe Polyathylen und Po- 
lypropylen. Der Gedanke der Werkstoffgleichheit 
von Behalter und IML-Etikett la'Bt sich aber auch 
auf beliebige andere in Zukunft recylingfahige 
Kunststoffe Ubertragen. 

In der bevorzugten AusfUhrungsform besteht 
das Ausgangsgemisch (7) fur das IML-Etikett (1) 
aus 

ca. 50 bis 70 Gew.-% Filler, 
ca. 45 bis 25 Gew.-% Polyathylen, insbesondere 
HD-Polyathylen oder alternativ Polypropylen und 
ca. 5 Gew.-% Farbstoff. 

Die Zusammensetzungen der drei Komponen- 
ten lassen sich innerhalb der Grenzen variieren. 
FUr optimale Eigenschaften des IML-Etiketts emp- 
fiehlt sich folgende Zusammensetzung: 
50 bis 60 Gew.-% Filler, 
45 bis 35 Gew.-% HD-Polyathylen und 
5 Gew.-% Farbstoff. 

Der Filler sollte eine geringe Feuchte von weni- 
ger als 0,1 % aufweisen. Hierzu wird das Filler- 
Rohmaterial unmittelbar vor der Verarbeitung zwei 
Stunden bei ca. 80* C erhitzt und getrocknet. Dies 
ist fOr Glanz, Brillianz, Druck- und Verarbeitungs- 
qualitat gUnstig. 

Als Filler eignen sich unterschiedliche Materia- 
lien, wie Calciumcarbonat, Talkum, Titandioxid, Kie- 
selerde oder dergleichen. Optimale Ergebnisse 
werden mit einem Filler erzielt, der unter der Be- 
zeichnung "Papiercompound PPX" bei der Firma 
Westensee und Partner, Rohstoff GmbH in 
Winsen/Luhe bei Hamburg erhaltlich ist. Der 
"Papiercompound" hat eine Dichte von 1,4 g pro 
-Kubikzentimeter-bei einer-SchUttdichte-von 0,8 und 
einem Schmelzindex 190/5 von 14 g/10 min. bzw. 
190/2,16 von 5 g/10 min. 

Als Farbstoff kommt ein sogenannter Master- 
Batch in Frage, der seinerseits Polyathylen enthal- 
ten kann. Je nach gewUnschter Farbart oder Grad 
der Durchfarbung konnen geeignete Farbstoffe aus 
dem vorhandenen Angebot ausgewahlt werden. 

Vorzugsweise besteht das IML-Etikett (1) nur 
aus einer Lage. Es beinhaltet auch vorzugsweise 
nur eine der vorgenannten Kunststoffkomponenten 
Polyathylen oder Polypropylen in moglichst reiner 
Form. Das einlagige IML-Etikett (1) wird auf der 
Oberseite bedruckt und tragt auf der Unterseite 
gegebenenfalls noch einen Haftvermittler (4). 

Als Haftvermittler (4) wird vorzugsweise ein 
Hotmelt als Beschichtung auf die Etikettenuntersei- 
te aufgetragen. Der Hotmelt besteht in an sich 
bekannter Weise aus Wachsen oder Wachsmi- 
schungen. Die Mischung kann auch ein Athylen- 
Vinyl-Acetat-Copolymer, Paraffin oder dergleichen 
enthalten. 



Wie Fig. 3 und 4 naher verdeutlichen, wird die 
Haftvermittlerschicht (4) in Form von einzelnen 
Tropfen (15) aufgebracht, die voneinander beab- 
standet und in einer Rasterung (16) angeordnet 

5 sind. Durch die freien Zwischenraume zwischen 
den einzelnen und vorzugsweise in einer gleichma- 
Bigen Matrix angeordneten Tropfen (15) kann beim 
Blasformen die Luft nach auBen treten und unter 
dem IML-Etikett (1) entweichen. Beim Blasformen 

70 ist die Haftvermittlerschicht (4) der Behalterwand 
(3) bzw. dem verlormten Folienschlauch zuge- 
wandt. Der Haftvermittler (4) sorgt fUr eine feste 
und gegenUber UmwelteinflUssen widerstandsfahi- 
ge Verklebung zwischen dem IML-Etikett (1) und 

75 der Behalterwand (3). Beim Blasformen bildet er 
auflerdem eine warmeisolierende Schicht zwischen 
dem IML-Etikett (1) und dem heiBen Folien- 
schlauch. Die thermische Belastbarkeit des IML- 
Etiketts (1) ist begrenzt. 

20 Die Herstellung der IML-Etiketten (1) ist in Fig. 
5 schematisch dargestellt. Die granulierte Aus- 
gangsmischung (7) mit der vorerwahnten Zusam- 
mensetzung wird in einem Extruder (6) bei einer 
Verarbeitungstemperatur von vorzugsweise ca. 

25 220 • C plastifiziert und durch eine Breitschlitzduse 
(8) gedrUckt. Hierdurch wird eine einlagige Flachfo- 
lie (5) erzeugt, die in der unmittelbar nachgeschal- 
teten Behandlungsstation (9) aufbereitet, insbeson- 
dere geglattet und kalibriert wird. Die Flachfolie (5) 

30 hat danach eine Dicke von vorzugsweise 0,1 mm 
oder weniger. Alternativ kann die Folie auch als 
Blasfolie hergestellt werden. 

Wie Fig. 6 naher verdeutlicht, beinhaltet die 
Behandlungsstation (9) eine Glatteinrichtung (17) 

35 mit einer Glattwalze (18), uber die die heiBe Folie 
(5) mit der spateren Sicht- und Bedruckungsseite 

des- IML-Etiketts (1) unter AnpreBdruck- gefOhrt 

wird. Die Glattwalze (18) ist prazise ausgewuchtet 
und gerichtet und besitzt einen besonders glatten. 

40 hartverchromten Mantel. Sie sorgt beim fertigen 
IML-Etikett (1) fUr Glanz und Brillianz. 

Zur Erzielung des AnpreBdrucks auf der Glatt- 
walze (18) ist vorzugsweise eine exakt ausgerichte- 
te und positionierte Gegenwalze (19) vorgesehen, 

45 die einen einfacheren mattierten Mantel haben 
kann. Die beiden drehenden Walzen (18,19) sind 
gegenseitig zustellbar gelagert und bilden zwischen 
sich einen engen, exakt eingsteilten Spalt, durch 
den die Folie (5) gefUhrt und dabei kalibriert und 

so geglSttet wird. AnschlieBend wird die Folie (5) noch 
ein StUck Uber die Glattwalze (18) gefUhrt und Uber 
den Zug der laufenden Bahn angedrUckt. 
Alternativ kann die Behandlungsstation (9) auch 
eine an sich bekannte Chill-Roll-Anlage betnhalten. 

55 _ Die Folie (5) wird anschlieBend uber eine Auf- 
tragsstation (10) fUr den Haftvermittler (4) gefUhrt. 
Diese weist eine Auftragswalze (11) fUr den Hot- 
melt auf. FUr den Rasterauftrag ist die Auftragswal- 
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ze (11) im Mantel mit kleinen Mulden versehen. 
Der Hotmelt wird heiB aufgetragen und gleich dar- 
auf durch eine nachgeschaltete KUhlwalze (12) ab- 
geschreckt und zum Erstarren gebracht. 

In der anschlieBenden Druckstation (13) wird 
die Folie (5) auf der Oberseite bedruckt. Die Be- 
druckung erfolgt vorzugsweise im Tiefdruckverfah- 
ren. Durch die hohe Formstabilitat der Folie (5) 
sind Mehrfachbedruckungen und Vielfarbendruck 
auch mit einfacheren Druckmaschinen problemlos 
moglich. 

AnschlieBend wird die Folie (5) antistatisch be- 
handelt, indem ein geeignetes Antistatikum aufge- 
spruht Oder auf andere Weise aufgetragen wird. 

In der Schnittstation (14) wird die Folie (5) in 
Bogen geschnitten, aus denen dann die IML-Etiket- 
ten (1) ausgestanzt werden. Die IML-Etiketten (1) 
konnen eine beliebige UmriBform haben. Die IML- 
Etiketten (1) werden anschliefiend verpackt. Bei 
Behalterherstellern werden sie wie bekannte Papie- 
retiketten beim eingangs geschilderten Blasform- 
vorgang in die Behalterwand nach dem IML-Verfah- 
ren eingebettet. 

Die erfindungsgemaBen IML-Etiketten (1) ha- 
ben die gleichen Verarbeitungseigenschaften wie 
Papieretiketten. Sie besitzen eine gute Planlage 
und rollen sich nicht ein Oder verwerfen sich. Sie 
besitzen auch genUgend Eigenstabilitat, urn ste- 
hend in einem Magazin an der Blasformmaschine 
gehalten zu werden. Sie haben auBerdem eine 
hohe mechanische Festigkeit und WiderstandsfS- 
higkeit gegenUber Beschadigungen. 
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Patentansprtiche 

1. In-Mould-Labeling-Etikett aus Kunststoff fUr 
wiederverwertbare Kunststoffbehalter, das bei 

5 der Behalterherstellung in der Behalterwand 

einbettbar ist, wobei das IML-Etikett (1) im 
wesentlichen aus PolySthylen oder Polypropy- 
len besteht, das durch einen Filler stabilisiert 
ist. 

10 

2. In-Mould-Labeling-Etikett nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzelchnet, dafi das IML-Etikett 
(1) im wesentlichen aus dem gleichen Kunst- 
stoff wie der Behalter (2) besteht. 

75 

3. In-Mould-Labeling-Etikett nach Anspruch 1 
oder 2, dadurch gekennzelchnet, daB das 
IML-Etikett (1) im wesentlichen aus einer einzi- 
gen Kunststoffsorte besteht. 

20 

4. In-Mould-Labeling-Etikett nach Anspruch 1, 2 
oder 3, dadurch gekennzelchnet, daB das 
IML-Etikett (1) einlagig ausgebildet ist. 

.25 5. In-Mould-Labeling-Etikett nach Anspruch 1, 2, 
3 oder 4, dadurch gekennzelchnet, daB das 
IML-Etikett (1) als extrudierte Flachfolie oder 
als Blasfolie (5) ausgebildet ist. 

30 6. In-Mould-Labeling-Etikett nach Anspruch 1 
oder einem der folgenden, dadurch gekenn- 
zelchnet, daB die Folie (5) eine St§rke von 
vorzugsweise 0,1 mm oder weniger aufweist. 

35 7. In-Mould-Labeling-Etikett nach Anspruch 1 
oder einem der folgenden, dadurch gekenn- 

zelchnet, daB_das-IMLrEtikett-(1) aus HD- 

Polyathylen besteht. 

40 a In-Mould-Labeling-Etikett nach Anspruch 1 
oder einem der folgenden, dadurch gekenn- 
zelchnet, daB der Filler aus Calciumcarbonat, 
Talkum, Titandioxid Oder Kieselerde besteht. 

45 9. In-Mould-Labeling-Etikett nach Anspruch 1 
oder 8, dadurch gekennzelchnet, daB der Fil- 
ler bei der Herstellung des Ausgangsmaterials 
fiir das IML-Etikett eine Feuchte von weniger 
als 0,1 % aufweist. 

50 

10. In-Mould-Labeling-Etikett nach Anspruch 1 
oder einem der folgenden, dadurch gekenn- 
zelchnet, daB das IML-Etikett (1) einen einge- 
bauten Farbstoff aufweist. 

55 

11. In-Mould-Labeling-Etikett nach Anspruch 1 
oder einem der folgenden, dadurch gekenn- 
zelchnet, daB das IML-Etikett (1) aus 
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- ca. 50 - 70 Gewichts-% Filler, 

- ca. 45 - 25 Gewichts-% Polyathylen, ins- 
besondere HD-Polya'thylen Oder Polypro- 
pylen und 

- ca. 5 Gewichts-% Farbstoff 
besteht. 

12. In-Mould-Labeling-Etikett nach Anspruch 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB das IML-Etikett 
(1) vorzugsweise aus 

- 50 - 60 Gewichts-% Filler, 

- 45 -35 Gewichts-% HD-Polyathylen und 

- 5 Gewichts-% Farbstoff 
besteht. 

13. In-Mould-Labeling-Etikett nach Anspruch 1 
oder einem der folgenden, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das IML-Etikett (1) rUckseitig 
mit einem Haftvermittler (3), vorzugsweise ei- 
nem Hotmelt, beschichtet ist. 

14. In-Mould-Labeling-Etikett nach Anspruch 1 
Oder einem der folgenden, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das IML-Etikett (1) im Tiefdruck 
bedruckt ist. 

15. In-Mould-Labeling-Etikett, insbesondere nach 
Anspruch 1 oder einem der folgenden, da- 
durch gekennzeichnet, daB das IML-Etikett 
(1) aus einer geglatteten glanzenden Folie (5) 
hergestellt ist, die in einer Glatteinrichtung 
(17) mit einer Glattwalze (18) unter Anprefl- 
druck kalibriert und geglattet ist. 

16. Verfahren zur Herstellung eines In-Mould- 
Labeling-Etiketts aus Kunststoff fur wiederver- 

wertbare-Kunststoff beha Iter, -das bei der-Behal- 

terherstellung in der Behalterwand einbettbar 
ist, wobei das IML-Etikett (1) im wesentlichen 
aus mit einem Filler stabilisierten Polyathylen 
oder Polypropylen hergestellt wird. 



19. Verfahren nach Anspruch 16, 17 oder 18, da- 
durch gekennzeichnet, daB aus dem granu- 
lierten Gemisch (7) unter Erhitzung eine Folie 
(5) hergestellt wird. 

5 

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Folie (5) als Flachfolie 
oder Blasfolie hergestellt wird. 

10 21. Verfahren nach Anspruch 16 oder einem der 
folgenden, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Folie (5) einlagig ausgezogen wird. 

22. Verfahren insbesondere nach Anspruch 16 
75 oder einem der folgenden, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Folie (5) mit AnpreBdruck 
Ober eine Glattwalze (18) gefGhrt wird. 

23. Verfahren nach Anspruch 16 oder einem der 
20 folgenden, dadurch gekennzeichnet, daB die 

Flachfolie (5) einer Corona-Behandlung unter- 
worfen, mit einem Haftvermittler (4) beschich- 
tet, bedruckt, antistatisch behandelt und zu- 
rechtgeschnitten wird. 

25 

24. Verfahren nach Anspruch 23, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Haftvermittler (4) heiB 
aufgetragen und anschlieflend abgeschreckt 
wird. 

30 

25. Verfahren nach Anspruch 22, 23 Oder 24, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Haftvermittler 
(4) tropfenformig mit einer Rasterung (16) auf- 
getragen wird. 

.35 

26. Verfahren nach Anspruch 16 oder einem der 
folgenden, dadurch-gekennzelchnet, daB die 

Folie (5) im Tiefdruckverfahren bedruckt wird. 

40 



17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das IML-Etikett (1) aus ei- 
nem granulierten Gemisch (7) von 45 

- ca. 50 - 70 Gew.-%, vorzugsweise 50 - 
60 Gew.-% Filler, 

- ca. 45 - 25 Gew.-%, vorzugsweise 45 - 
35 Gew.-% Polyathylen, insbesondere 
HD-PolySthylen oder Polypropylen und 50 

- ca. 5 Gewichts-% Farbstoff 
hergestellt wird. 

18. Verfahren nach Anspruch 16 oder 17, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Filler .unmittelbar 55 

vor der Verarbeitung erhitzt und auf eine 
Feuchte von weniger als 0,1 % getrocknet 
wird. 
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